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前 言

本标准是等效国际标准 ＩＳＯ１３５６５１：１９９６《产品几何技术规范（ＧＰＳ）表面结构 轮廓法：具有复合
加工特征的表面 第 １部分：滤波和一般测量条件》制订的。在技术内容上与 ＩＳＯ１３５６５１等效，编写规
则上与之等同。该标准的制订在国内尚属首次。
本标准与 ＩＳＯ１３５６５１：１９９６的区别：
——略去了 ＩＳＯ１３５６５１标准中的导言部分；
——略去了 ＩＳＯ１３５６５１标准中的附录 Ｂ“参考目录”
本标准附录 Ａ是提示的附录。
本标准由全国产品尺寸和几何技术规范标准化技术委员会提出并归口。
本标准起草单位：中国机械科学研究院、中国计量科学研究院、时代集团公司、沈阳 ６０１所、北京计

量科学研究所。
本标准主要起草人：王欣玲、高思田、王忠滨、赵有祥、王肇强、吴迅。
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﹩﹣燉．—

﹫前言

ＩＳＯ（国际标准化组织）是一个世界范围内的国家标准化组织（ＩＳＯ成员）联合会。国际标准的准备
工作通常由 ＩＳＯ的技术委员会进行。每个成员组织，对某一个已经建立的技术委员会的主题感兴趣，就
有权参加该委员会。其他与 ＩＳＯ有联系的政府间或非政府间的国际组织也可以参加工作。ＩＳＯ与国际
电工委员会（ＩＥＣ）在所有有关电工技术标准化的内容上进行密切合作。
由技术委员会提出的国际标准草案，散发给各成员组织，由各成员组织投票表决，需要有至少 ７５％

的赞成票才能作为国际标准公布。
国际标准 ＩＳＯ１３５６５１是由以下各技术委员会共同制定的：ＩＳＯ燉ＴＣ５７《表面特征及计量学》，及其

分委员会 ＳＣ１《几何量参数 表面粗糙度和波纹度的测量仪器和方法》；ＩＳＯ燉ＴＣ３《极限和配合》，和

ＩＳＯ燉ＴＣ１０《技术制图，产品定义和相关文件》，及其分委员会 ＳＣ５《尺寸和公差》。
ＩＳＯ１３５６５包括以下几个部分，它们都使用同一标题：产品几何量技术规范（ＧＰＳ） 表面结构 轮

廓法 具有复合加工特征的表面。
第 １部分：滤波和一般测量条件
第 ２部分：用线性化的支承率曲线表征高度特性
第 ３部分：用材料概率曲线表征高度特性
附录 Ａ和附录 Ｂ只是 ＩＳＯ１３５６５第 １部分的提示附录。
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第 部分：滤波和一般测量条件

﹩┄│┉┇━┇┄┊┉┅┉┄┃┈（﹩）—

┊┇┉┍┉┊┇：┇┄━│┉┄—

┊┇┈┋┃┈┉┇┉┊┃┉┄┃━┅┇┄┅┇┉┈—

┇┉：﹨━┉┇┃┃┃┇━│┈┊┇│┃┉┄┃┉┄┃┈
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┆┋﹫┐：

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了一种滤波方法。
本标准适用于复合加工形成的表面，这类表面是粗加工留下的深谷和精加工形成的光滑表面的合

成。对于这类表面使用 ＧＢ燉Ｔ１８７７７—２００２（ＩＳＯ１１５６２）规定的滤波器所得出的基准线会受到深谷的不
良影响。
本标准中所描述的滤波方法抑制了深谷的影响，从而得到更适合的基准线。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均
为有效。所有标准都会被修改，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

ＧＢ燉Ｔ３５０５—２０００ 产品几何量技术规范（ＧＰＳ） 表面结构 轮廓法 表面结构术语、定义及参
数（ｅｑｖＩＳＯ４２８７：１９９６）

ＧＢ燉Ｔ６０６２—２００２ 产品几何量技术规范（ＧＰＳ） 表面结构 轮廓法 接触（触针）式仪器的标称
特性（ｅｑｖＩＳＯ３２７４：１９９６）

ＧＢ燉Ｔ１８７７７—２００２ 产品几何量技术规范（ＧＰＳ） 表面结构 轮廓法 相位修正滤波器的计量
特性（ｅｑｖＩＳＯ１１５６２：１９９６）

 定义

本标准采用了 ＧＢ燉Ｔ１８７７７—２００２（ＩＳＯ１１５６２）和 ＧＢ燉Ｔ３５０５—２０００中所规定的定义。

 测量基准

为了测量符合本标准规定的轮廓，推荐使用外部基准无导头的测量系统。在仲裁时应使用这种测量
系统。
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 测量方向

除非另有说明，测量方向应垂直于表面纹理方向。

 确定粗糙度轮廓的滤波过程

滤波过程分几个阶段进行，并得出相应的修正轮廓，见图 １。
第一条中线是对原始轮廓进行初步滤波得到的，该滤波器是符合 ＧＢ燉Ｔ１８７７７（ＩＳＯ１１５６２）的相位

修正滤波器，使用的截止波长符合第 ７章的规定，对应的测量条件符合 ＧＢ燉Ｔ６０６２—２００２的表 １。在原
始轮廓上所有低于这个中线以下的谷〔见图 １ａ）中阴影部分〕都用中线代替〔见图 １ｂ）〕。
在已经消除深谷影响的轮廓上再次使用相同的滤波器，从而获得的第二条中线〔见图 １ｃ）〕。这条中

线是用于评定轮廓参数的基准线。将这条基准线移至最初原始轮廓〔见图 １ｄ）〕，由此原始轮廓与该基准
线的差获得符合本标准的粗糙度轮廓〔见图 １ｅ）〕。
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ａ）未经滤波的基础轮廓

ｂ）消除深谷影响且未滤波的原始轮廓

ｃ）基础线在消除谷后且未滤波的原始轮廓上的位置

ｄ）基准线在原始轮廓上的位置

ｅ）与本标准相应的粗糙度轮廓

图 １ 滤波过程
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 截止波长 熮与评定长度 ┶┸的选择

对这样表面的测量更适宜采用 犧ｃ＝０．８ｍｍ的截止波长。在允许的例外情况下，也可采用

犧ｃ＝２５ｍｍ，但应在技术条件和测试结果中说明。
表 １中给出了截止波长 犧ｃ与评定长度 牓牕的关系。

表 １ 截止波长 犧ｃ与评定长度 牓牕的关系 单位：ｍｍ

犧ｃ 牓牕

０８ ４

２５ １２５

４
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附 录 ﹢
（提示的附录）

在产品几何技术规范体系中的关系

﹢ 本标准的信息及其应用

本标准描述了一种滤波方法，该方法用于带有深谷的表面的评定，这种深谷位于带有小波纹的精细
加工的光滑表面上。在测量此类表面时，使用ＧＢ燉Ｔ１８７７７（ＩＳＯ１１５６２）中定义的滤波器得到的粗糙度轮
廓通常会产生变形，用本标准的滤波方法可以减小变形。

﹢ 在 ﹩矩阵模式中的位置

本标准是一项基础产品几何量技术规范标准，它影响标准链中用于粗糙度轮廓的第 ２和第 ３个链
环，见表 Ａ１中的“”所示。

表 Ａ１ 综合的产品几何技术规范模式

链环号 １ ２ ３ ４ ５ ６

要素的几何特性
产品文件表

代码

公差定义、
理论定义和

参数值

实际要素的

定义、特性

或参数

工件偏差的

评定与公

差极限比较

测量器具

要求

校准要求

测量标准器

１ 尺寸

２ 距离

３ 半径

４ 角度（以度为单位）

５ 与基准无关的线的形状

６ 与基准有关的线的形状

７ 与基准无关的面的形状

８ 与基准有关的面的形状

９ 方向

１０ 位置

１１ 圆跳动

１２ 全跳动

１３ 基准轮廓

１４ 粗糙度轮廓  

１５ 波纹度轮廓

１６ 原始轮廓

１７ 表面缺陷

１８ 棱边

﹢ 相关标准

与此相关的标准如表 Ａ１所示。
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